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MAQUINA JVPTIiADORA DE PLANCHAS O CAJAS DE CARTON P LEG A D AS 

DESCRIPCION 

OBJETO DE LA INVENCION 

La presente invenci6n se refiere a una maquina 
apiladora de planchas o cajas de cartdn plegadas, cuya 
evidente finalidad es formar pilas o paguetes tanto de 
planchas de carton destinadas a la conformacion de cajas, 
como de planchas previamente transf ormadas y convertidas 
en cajas plegadas. La maquina esta prevista para ser 
dispuesta en linea o a continuaci6n de una linea de 
transf ormaci6n de las planchas de carton, para formar 
pilas de cajas plegadas obtenidas en la linea de 
transformaci6n, en donde cada pila o paquete se consigue 
mediante dos mitades que se obtienen en zonas diferentes 
de la propia maquina, a partir de la entrada de esta, de 
manera que las dos mitades o semi-paquetes se superponen y 
forman el paquete o pila que es seguidamente transportado 
al exterior de la maquina. 



ANTECEDENTES DE LA INVENCION 

Dentro de la industria de transf ormacion del 
carton corrugado, estan las denominadas lineas flexo- 
folder-gluer (i mpre sora-plegadora-encoladora) para 

fabricacion de cajas, de manera que en este tipo de lineas 
se introducen planchas rectangulares de carton corrugado y 
al final de la linea se obtienen paquetes de diferente 
numero de cajas apiladas unas encima de otras, pudiendo 
variar la altura de paquetes entre unos limites 
generalmente comprendidos entre 50 y 350 mm. 
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Las lineas en las que se realiza la transf ormacion 
de las planchas de cart6n comprenden diferentes m6dulos, 
que realizan funciones bien dif erenciadas, y que son: 

- Un introductor encargado de alimentar la llnea 
plancha a plancha con la secuencia requerida. 

- Unas impresoras encargadas de imprimir con 
tinta sobre las planchas. 

- Un Blotter, encargado de realizar el corte de 
las ranuras y marca de los hendidos. 

- Una troqueladora que realiza cortes irregulares, 

aunque este modulo es opcional . 

- Una plegadora encargada de encolar y plegar los 

paneles de la caja. 

- un apilador que realiza el apilado en paquetes a 

partir de las cajas plegadas . 

Todos los fabricantes de llneas impresora- 
plegadora-encoladora utilizan un apilador al final de sus 
lineas, cuyas funciones basicas son las siguientes : 

- Escuadrar las cajas que vienen de la plegadora y 

que suelen ir ligeramente desescuadradas . 

- Realizar la separaci6n entre la ultima caja de 

un paquete y la primera caja del siguiente, 
fase importante debido a que la velocidad a la 
que pueden llegar a entrar las cajas suele ser 
elevada, mientras que la separaci6n entre cajas 
es pequena. 

- Apilar las cajas en montones sin que dichas 

cajas procedentes de la plegadora puedan 
abrirse; es decir, evitar que durante el 
apilamiento se despleguen las cajas y puedan 
originar atascos en el funcionamiento del 
apilador. 



- Extraer los paquetes o pilas de cajas. 

Los apiladores pueden realizar el apilado en la 
parte inferior, es decir que la caja entra a la pila por 
la parte inferior, pudiendo realizarse igualmente el 
apilado superior, en cuyo caso la caja entra a la pila 
por la parte superior. 

En la Patente Europea num. 666.234 de la 
Compania francesa S.A. MARTIN, se describe una estacion 
de apilado de separacion y evacuacion de lotes de 
elementos de placa apilados a la salida de una maquina de 
trans formac ion de tales elementos, en donde la estacion 
apila las cajas de carton plegadas y aplanadas en la zona 
inferior de la misma, comprendiendo unos medios de 
admision de los elementos de placa, cayendo estos sobre 
una pila que se forma en una mesa elevadora que desciende 
a medida que se crea la pila, estando formada la parte 
superior de la mesa por rodillos o bandas sinfln, 
comprendiendo tambien unos brazos separadores unidos a 
una traviesa horizontal movil que se desplaza paralela y 
perpendicularmente al piano de la mesa, posicionandose 
los separadores para recibir los elementos de placa. 
Tambien comprende un transportador de salida, al nivel 
del cual desciende la mesa para evacuaci6n del lote o 
paquete de elementos de placa. 

En la Patente Europea numero 6771 de esa misma 
compania francesa, se describe un procedimiento o 
dispositivo de apilado de placas, basado en un sistema de 
bandas transportadoras que desplazan las cajas de carton 
y las depositan en una pila con base desplazable en 
altura, de manera que cuando alcanza una determinada 
altura, el apilador interrumpe la carga de cajas a la 
pila . 
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Igualmente, en la patente europea numero 578.990 
de la propia compania francesa, se describe un organo de 
retencion de hojas o placas para el almacenamiento del 
apilado, estando dicho organo de retencion formado a base 
de varillas elasticas desplazables por pistones o 
cilindros para retener las placas de las cajas de carton 
cuando estas son apiladas . 

En la Patente Europea numero 529.708 de la 
compania WARD HOLDING COMPANY INC . , se describe una 
maquina que cuenta con medios para desplazar cada placa a 
la entrada por la zona superior, contando con levas 
elasticas rotatorias mediante las que se efectua un 
compactado y aplanado de las cajas plegadas, 
introduciendolas en el interior hasta alcanzar un tope. 
En esta maquina, y tras las operaciones anteriormente 
referidas, las cajas plegadas a continuacion bajan hacia 
una zona de apilamiento y, cuando el apilado cuenta con 
una determinada altura, se desplaza todo el con junto o 
paquete por la accion de unos rodillos. 

Las patentes espanolas numeros 512.711, 523.2 90, 
523.2 91 y 523.2 92, que cuentan con prioridad de la 
patente USA n° 4500243, describen unos perf eccionamientos 
en maquinas o aparatos para aliment ar hojas, 
sucesivamente sincronizadas , basandose en un alimentador 
de hojas de carton ondulado, sincronizado con otras 
maquinas adyacentes, utilizando presion atmosf erica 
negativa para sujetar cada hoja contra los medios 
transportadores constituidos por correas, todo ello sin 
necesidad de valvulas y sin interrumpir la presion de 
aspiracion. Asimismo, en esas patentes espanolas se 
describe un mecanismo de alimentacion, con parada y 
omision, que permite la alimentacion de hojas en ciclos 
alternos y por parada selectiva. 
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En la patente USA n° 5.980.196 se describe un 
contador-expulsor de cajas que alimentan a una maquina, 
en la que se establecen medios para el apilado de cajas 
de carton plegadas, y cuyos . medios cuentan con unos 
elementos de presion que mantienen la caja plegada 
durante el desplazamiento de las mismas a lo largo de las 
correas transportadoras , desde la zona de entrada a la 
zona de apilado. En esta patente USA se describen 
igualmente unas unas que se introducen, siempre a una 
determinada altura, entre las cajas, dividiendo el 
paquete de apilamiento para que, a la salida de la 
maquina, el paquete tenga una altura seleccionada por la 
propia zona inferior de las unas, de manera que las cajas 
apiladas dispuestas sobre esas unas constituye lo que 
sera el paquete siguiente . 



DESCRIPCION DE LA INVENCION 

La maquina que se preconiza present a como una de 
sus caracteristicas fundament ales, la de que el 
apilamiento de las cajas plegadas se efectuan en dos 
mitades que se obtienen en zonas diferentes, una primera 
zona inferior y una segunda zona superior, uniendose ambas 
mitades por superposicion para formar el paquete o pila 
deseada . 

Mas concretamente, la maquina de la invencion 
comprende una mesa basculante prevista a la entrada para 
la recepcion unitaria de las cajas plegadas, estando esa 
mesa relacionada con un brazo actuado por servo-motor para 
realizar el basculamiento posterior de aquella, de manera 
que si dicho basculamiento es hacia abajo, las cajas 
plegadas acceden a una primera zona de apilado, en la que 
tales cajas se van deposit ando en una base materializada 




por una cinta transportadora situada en tal primera zona 
de apilado, a un nivel inferior al de la mesa basculante, 
formandose la primera mi tad del paquete o pila; mientras 
que si el basculamiento de esa mesa basculante es hacia 
arriba, entonces las cajas plegadas son dirigidas 
superiormente hacia una segunda mesa que arrastra dichas 
cajas hasta una segunda zona de apilamiento mas avanzada 
que la primera zona. En dicha segunda zona de apilamiento, 
existe una mesa elevadora que ira recibiendo las cajas 
plegadas, formandose la segunda mitad del paquete, que se 
unira con la primera mitad por superposici6n sobre esta. 

La primera mesa basculante esta formada por unas 
correas transportadoras montadas entre rodillos que son 
accionadas a traves de un moto-reductor . 

La entrada de las cajas plegadas a la primera zona 
de apilado se realiza con la ayuda de paletas para 
garantizar que las cajas plegadas que entren no choquen 
con la caja anterior, en vez de por soplado de aire, 
evitando el descontrol de las cajas y los consiguientes 
atascos. Esas paletas, ademas de garantizar que las cajas 
no choquen entre si, tienen la funcion de evitar el 
desplegado de tales cajas, al ejercer sobre est as una 
presion hacia abajo. 

Las paletas tambien van dispuestas a la entrada de 
la segunda zona de apilado, con las mismas funciones y 
caracteristicas . 

En la primera zona de apilado existe la ya 
referida cinta transportadora que va recibiendo las cajas 
plegadas, exist iendo ademas en esa zona unos medics de 
presion y un tope para mantener las cajas que van 
depositandose en dicha cinta transportadora o base, hasta 



conseguir el numero de cajas plegadas que formen la 
primera mitad del paquete, de manera que una vez 
conseguido esto, el tope bascula, asi como los medios de 
presi6n, para evitar que ese medio paquete de cajas se 
despliegue y sea arrastrado, a traves de la cinta 
transport adora que const ituye esa base, hasta la segunda 
zona de apilado, en la que simultaneamente ha tenido lugar 
la formacidn de la segunda mitad del paquete o pila, por 
entrada de las cajas plegadas y su correspondiente 
depositado en la mesa elevadora, exist iendo en esta zona 
de apilado otro tope que ademas de retener la mitad del 
paquete procedente de la primera zona de apilado, retiene 
a la otra mitad del paquete que cuando se ha formado en la 
mesa elevadora se deposita superpuestamente sobre la 
primera mitad del paquete, abatiendose a continuacion el 
tope y llevandose a cabo el presionado del paquete ya 
complete por medio de otros medios presores situados en 
esta segunda zona de apilado, cuyo funcionamiento es igual 
al de los elementos presores de la primera zona de 
apilado . 

Los dos medios paquetes, superpuestos y apilados 
entre si, forman un paquete que en la misma" cinta 
transportadora donde se han formado los arrastra hacia el 
exterior. 

Los medios presores establecidos tanto en la 
primera zona de apilamiento como en la segunda zona de 
apilamiento, se componen, en cada case, de tres ejes sobre 
los que se montan las paletas y las propias cintas o 
correas de presi6n, de .manera que el eje de entrada en 
cada caso cuenta con una posicion fija que gira por la 
accion de un servo-motor que posiciona el angulo de las 
paletas de entrada, mientras que un eje intermedio situado 
a continuacion del anterior es portador de paletas 
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iritermedias, estando este eje formado por dos ejes, uno 
interior que fija la posici6n vertical y es accionado por 
un servo-motor que ataca a unos engranes previstos a cada 
lado y que se conjugan con sendas cremalleras, mientras 
que el exterior lo forman dos tramos de ejes situados 
externamente y en correspondencia con los extremos de 
aquel eje interior, siendo en esos tramos externos de eje 
donde se situa el segundo juego de paletas, efectuando su 
giro tambien mediante un servo-motor . 

El tercer eje de cada grupo presor esta previsto a 
la salida de 6ste, constituyendo el eje motriz del 
respectivo grupo presor. 

En cuanto a la mesa elevadora en la que se forma 
el segundo medio paquete de cajas, la misma comprende unos 
cilindros neumaticos, unos fijos y situados en la parte 
delantera, y otros solidarizados a un tope articulado y 
provistos en la parte trasera, de manera que cuando el 
medio paquete de cajas que se forman en la primera zona de 
apilamiento se situa justamente debajo de la citada mesa 
elevadora, y esta ha sido cargada con el segundo medio 
paquete, esos cilindros de la parte delantera y de la 
parte trasera son accionados para que el segundo medio 
paquete caiga sobre el primero, formandose el paquete 
complete, efectuandose a continuacion el basculamiento o 
plegado del tope anteriormente referido para que la cinta 
transportadora o correas en las que se deposita ese 
paquete completo arrastren a £ste hacia la salida de la 
maquina . 

Para el funcionamiento de la maquina, han de 
tenerse en cuenta una serie de parametros concretes tales 
como anchura de caja, altura de la plancha, numero de 
cajas por paquete, espesor del carton y determinacion si 
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pasan cajas o planchas, de manera que a partir de estos 
parametros la maquina realiza los movimientos de ajuste 
necesarios, cuales son: ajuste de posicion del tope 
correspondiente a la primera zona de apilatniento, ajuste 
5 de posicion del tope correspondiente a la segunda zona de 

apilamiento, ajuste de posicion transversal de la mesa 
elevadora de la segunda zona de apilamiento, ajuste de 
posicion en altura de la cinta transport ador a que 
const ituye la base de la segunda zona de apilamiento, as! 
10 como el ajuste manual de la posicion transversal de la 

maquina, ya que el resto de ajustes anteriormente 
referidos se realiza automat icamente . 

Ademas de los ajustes anteriormente referidos, 
15 sera necesario que la maquina lleve a su posicion de 

comienzo a todos aquellos mecanismos que tienen- un 
movimiento ciclico, quedando entonces lista la maquina 
para iniciar su marcha, estableciendose una sincronizacion 
entre la entrada, es decir, la linea de transf ormacion o 
2 0 de plegado de las cajas y la velocidad de funcionamiento 

de la propia maquina. 



descripcton de los dibujos 
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Para complementar la descripci6n que se esta 
realizando y con objeto de ayudar a una mejor comprensi6n 
de las caracteristicas del invento, se acompafia como 
parte integrante de dicha descripcion, un juego de 
30 dibujos en donde con caracter ilustrativo y no 

limitative se ha representado lo siguiente: 

La figura 1.- Muestra una representacion 
esquematica de la maquina apiladora de la invencion en una 
35 fase inicial de trabajo, en donde las cajas acceden a la 
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primera zona de apilamiento. 

La figura 2.- Muestra una fase siguiente de ■ 
trabajo de la misma maquina representada en la figura 
anterior. 

La figura 3.- Muestra otra vista tambien en alzado 
lateral y esquemlttico de la misma maquina, donde se deja 
ver ya el apilamiento de cajas en la primera zona. 

La figura 4.- Muestra una vista de la misma 
maquina, tambien en alzado lateral, con la primera mi tad 
del paquete formado ya en la primera zona y presionado por 
el grupo presor correspondiente a la primera zona de 
apilamiento, viendose igualmente como ya se ha iniciado la 
fase de entrada de las cajas plegadas hacia la segunda 
zona de apilamiento, previo basculamiento de la mesa 
prevista a la entrada de la maquina. 

La figura 5.- Muestra una vista esquematica como 
la de la figura anterior, dejandose ver como se forma el 
apilamiento del segundo medio paquete en la segunda zona 
de la maquina. 

La figura 6.- Muestra una vista en alzado lateral 
como la de las figuras anteriores, en donde la primera 
mitad del paquete conseguida en la primera zona de 
apilamiento ha pasado ya a la segunda zona de apilamiento, 
quedando bajo la segunda mitad del paquete de cajas 
apiladas en la mesa elevadora de esa segunda zona de 
apilamiento, situada por encima de la primera mitad del 
paquete . 

La figura 7 . - Muestra una vista como todas las 
figuras anteriores donde se deja ver el apilado de las dos 
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mitades de paquetes superpuestas entre si formando el 
paquete complete y viendose igualmente como se ha 
iniciado ya la formacion del medio paquete en la primera 
zona de apilamiento. 

La f igura 8 . - Muestra una vista como las f iguras 
anteriores, dejandose ver como el paquete completo 
formando en la segunda zona de apilamiento es transportado 
hacia la salida de la maquina. 

La f igura 9.- Muestra una vista de la constitucion 
del eje intermedio correspondiente a uno u otro de los 
grupos presores establecidos tanto en la primera como en 
la segunda zona de apilamiento de la maquina. 

La f igura 10.- Muestra, finalmente, un detalle 
tanto en alzado como en planta de la mesa elevadora 
prevista en la segunda zona de apilamiento para la 
formacion del segundo medio paquete de cajas. 



REALIZACI6N preferente de la invencion 

Como se puede ver en las f iguras referidas, la 
maquina apiladora de planchas o cajas de carton plegadas 
comprende un bastidor general (1) formado mediante 
estructuras a base de perfiles tubulares fijados entre si, 
y dotado en su parte inferior de medios de rodadura (no 
representados) que permiten el desplazamiento lateral de 
todo el bastidor (1) , al objeto de centrar el conjunto de 
la maquina con el centro de las planchas o cajas de cartdn 
(2) que acceden al interior de la maquina procedentes de 
la correspondiente plegadora. 

En dicha maquina estan establecidas tres zonas 
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bien dif erenciadas, una zona de entrada (3) , una primera 
zona de apilamiento (4) y una segunda zona de apilamiento 
(5) , comprendiendo la zona de entrada (3) una mesa 
basculante (6) formada por correas transportadoras 
afectadas de orificios para, mediante un ventilador, 
producir vaclo que mantiene las cajas de carton pegadas 
(2) sobre la mesa basculante (6) y permit ir el arrastre de 
aquellas desde dicha zona de entrada (3) hasta la primera 
zona de apilamiento (4) . El movimiento de las correas 
•transportadoras que determinan la mesa basculante (6) se 
realiza mediante rodillos, estando aquella asociada a un 
brazo cuyo accionamiento es el que establece o realiza el 
basculamiento de dicha mesa (6) para ocupar la posicion 
representada en las figuras 1, 2 y 3, en la que las cajas 
plegadas (2) acceden a una cinta transportadora (7) 
prevista en la parte inferior de la primera zona de 
apilamiento (4) , o bien disponer esa mesa basculante (6) 
en posicion tal en la que las cajas plegadas (2) son 
desviadas, segun se representa en las figuras 3, 4 y 5, 
hacia una segunda mesa (8) situada a un nivel superior, 
mediante la cual las cajas plegadas (2) son enviadas hacia 
la segunda zona de apilamiento (5) , todo ello al objeto de 
que en la primera zona de apilamiento (4) f y concretamente 
en la cinta transportadora (6) , se consiga formar el 
primer medio paquete de cajas plegadas (2) y en la segunda 
zona de apilamiento (5) se consiga formar el segundo medio 
paquete de cajas plegadas (2) . 

El acceso a la cinta transportadora (7) de la 
primera zona de apilamiento (4) se realiza de acuerdo con 
lo representado en las figuras 1 y 2, de manera que las 
cajas plegadas (2) acceden a esa cinta transportadora (7) 
en la que se forma el primer medio paquete, contra el tope 
(9) de esa primera zona de apilamiento (4) , de manera que 
a medida que entran cajas plegadas (2) , la cinta 




transportadora (7) va descendiendo para que se vaya 
formando ese primer medio paquete de cajas. El arrastre y 
mantenimiento de las cajas para evitar su desplegado en su 
entrada a la cinta transportadora (7) se complement a con 
las paletas (10) y (11) previstas a la entrada y en 
correspondencia con una zona intermedia, cuyas paletas son 
basculantes y se superponen sobre las cajas plegadas (2) , 
colaborando en el arrastre de <§stas y evitando, como se 
decia, su desplegado. Las paletas de entrada (10) estan 
montadas sobre un simple eje (12) respecto del .cual 
basculan, mientras que las paletas intermedias (11) estan 
montadas sobre un segundo eje (13) , respecto del cual 
basculan, eje (13) que como se representa en la figura 9, 
est a formado por un eje interior (14) y dos ejes (15) 
previstos en tramos extremos y externamente al comentado 
eje interior (14) , el cual fija la posicion vertical y es 
accionado por un servo-motor no representado, atacando a 
unos engranes (17) previstos en cada uno de los extremos, 
que se conjugan con sendas cremalleras (16) , con la 
particularidad de que los ejes externos y extremos (15) 
son los que situan las paletas intermedias (11) , girando 
igualmente mediante un servo-motor. 

Una vez que en la cinta transportadora (7) se ha 
alcanzado el numero de cajas plegadas (2) preestablecido, 
unos medios presores (18) formados por correas 
transportadoras, basculan y presionan contra esa pila que 
forma el primer medio paquete de cajas, estando esos 
elementos presores (18) de la primera zona de apilamiento 
(4) montados entre el eje (13) y el eje posterior (19), 
siendo el tope (9) tambien basculante para que en el 
momento de formarse esa primera mitad de paquete, 
referenciado en general con el numero (20) en la figura 3, 
se produzca el basculamiento del citado tope (9) y a su 
vez el basculamiento de los medios presores (18) , tal y 
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como se representa en la figura 4. 

Simultaneamente a la formaci6n de ese medio 
paquete (20) , y del plegado de tope (9) y abatimiento de 
los medics presores (18) , el brazo relacionado con la mesa 
de entrada (6) bascula y hace que esta se posicione para 
que las cajas plegadas (2) accedan a la mesa superior (8) 
de la primera zona de apilamiento (4), discurriendo esas 
cajas (2) hacia la segunda zona de apilamiento (5) , en la 
que se ha previsto una mesa elevadora (21) que va 
recibiendo las cajas (2) que acceden a traves de la cinta 
transportadora superior (8) , para formar el segundo medio 
paquete (20 •) de cajas, tal y como se representa en la 
figura 6 . 

Cuando la mesa basculante (6) se posiciona para 
que las cajas plegadas (2) accedan hacia la segunda zona 
de apilamiento (5) , es decir hacia la mesa elevadora (21) , 
la cinta transportadora (7) en la que se forma el primer 
medio paquete (20) de cajas, ha descendido hasta situarse 
a la misma altura que una cinta transportadora (22) 
situada en la parte inferior de esa segunda zona de 
apilamiento (5) , en la que existen tambien unas paletas de 
entrada (10') e intermedias (ll 1 ) montadas sobre 
respectivos ejes (12-) y (13'), con las mismas 
caracteristicas y f uncionalidad que las correspondientes a 
los ejes (12) y (13) anteriormente descritos, de manera 
que el eje (13') corresponde a un segundo grupo presor 
(18') previsto en esa segunda zona de apilamiento (5), 
cuyo grupo presor (18') presenta un eje posterior (19'), 
en el que se ha previsto un rodillo de accionamiento, por 
medio de un servo-motor. El eje (19) gira al moverse las 
correas de la mesa (7), ya que estan unidas mecanicamente 
con la misma correa, de forma que al avanzar las correas 
de la mesa (7) , avanzan las correas del presor (18) en el 




mismo sentido. 

El eje posterior (19) de la primera zona de 
apilamiento (4) es movido por medio de una correa, 
mientras que el e^e (19') de la segunda zona de 
apilamiento (5) , es movido por un motor que gira 
sincronizadamente con las correas de la cinta 
transportadora (22) prevista en la primera zona de 
apilamiento (4) , siendo el conjunto de los elementos 
presores, sus ejes y paletas, por lo demas, iguales en 
funcionalidad, asi como los componentes que los 
constituyen y operatividad de los mismos. 

En esta segunda zona de apilamiento (5) existe un 
tope basculante (9 1 ) de mayor longitud que el tope 
basculante (9) de la primera zona de apilamiento (4) , ya 
que dicho tope basculante (9 f ) esta previsto para retener 
no solamente el segundo medio paquete de cajas que se han 
de formar en esa segunda zona de apilamiento (5) , sino el 
primer medio paquete (20) que se formo en la primera zona 
de apilamiento (4) y que ha de alcanzar la cinta 
transportadora (22) , por arrastre de la cinta 
transportadora (7) , hast a hacer tope con el citado tope 
basculante (9 1 ) . 

Las cajas (2) que van accediendo a esa segunda 
zona de apilamiento (5) , se van depositando en la mesa 
elevadora (21) , actuando en ese apilamiento las paletas 
(10 f ) y (ll 1 )/ y posteriormente los medios presores (18 1 ) , 
igual que en el caso anterior, de manera que una vez 
alcanzado el segundo medio paquete en un numero de cajas 
preestablecidas, sobre la mesa elevadora (21), actuan unos 
cilindros neumaticos y fijos (23) previstos en la parte 
delantera y otros cilindros neumaticos (24) previstos en 
la parte trasera y fijados al tope basculante (9 1 ) 
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correspondiente a la segunda zona de apilamiento (5) , para 
que el segundo medio paquete (20 f ) caiga sobre el primer 
medio paquete (20) que ya habla sido introducido y situado 
sobre la cinta transportadora (22), formandose el paquete 
completo (20 ft ) como se representa en la figura 7, siendo 
este arrastrado hacia el exterior por medio de la cinta 
transportadora (22) , como se representa en las figuras 7 y 
8. 

Cuando el grupo presor (18 1 ) de la segunda zona de 
apilamiento (5) desciende, y la mesa elevadora (21) llega 
a su punto mas bajo del recorrido, los cilindros 
neumaticos (23) y (24) anteriormente referidos se cierran, 
liberandose el segundo medio paquete (20 1 ) que cae encima 
del primer paquete (2 0) para formar el paquete completo 

(20"), llevandose a cabo seguidamente el pliegue del tope 
basculante (9 ! ) para que la cinta transportadora (22) 
pueda llevar a cabo ese arras tre y transport e del paquete 

(20 1 ') hacia la salida de la maquina. 

Volviendo a los ejes (12) , (13), (19), (12'), 
(13') y (19 f ) de los grupos presores (18) y (18 1 )/ cabe 
decir que el eje de entrada (12) o (12») tiene una 
posicion fija y gira por un servo-motor que posiciona el 
angulo de las paletas de entrada (10) o (10*), mientras 
que el eje intermedio (13) o (13'), const ituido de la 
manera ya descrita y mostrada en la figura 9, tambien gira 
por un servo-motor para giro de las paletas (11) u (ll f ). 
El eje posterior (19) es fijo y el eje (19*) tiene 
movimiento vertical y es similar al eje (13 f ), pero el eje 
exterior, en vez de mover las paletas (11) , mueve las 
correas. El eje (13) o (13 ') se mueve conjuntamente con el 
correspondiente tope (9) o (9 ! ) - 



Por su parte, el grupo presor (18) 6 (18') se 
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mueve hacia delante o hacia atrSs, de acuerdo con el tope 
(9) o (9 f ), con la particularidad de que el avance de cada 
grupo presor (18) 6 (18') se realiza con una relaci6n de 
2/1 con respecto al respectivo tope basculante (9) o (9 1 ), 
lo cual es posible gracias que el presor (18) 6 (18') va 
sujeto en sus dos extremos a la misma guia que el tope (9) 
6 (9 1 ) y su posicion horizontal depende del engrane y de 
las poleas que giran al girar la polea del tope (9) o 
(9') . 

De esta manera, mientras que el tope (9) o (9 f ) 
avanza, por ejemplo, 100 mm, el grupo presor 
correspondiente (18) (18 ') se desplaza 50 mm, para que el 
eje (13) o (13 f ) se situe siempre sobre la parte central 
de cada caja plegada (2) que entra sobre la 
correspondiente zona de apilamiento. 

El funcionamiento de la maquina se inicia con la 
carga de datos desde un automata o desde una pantalla 
tactil de panel de mandos, necesitando los siguientes 
parametros para llevar a cabo su operatividad : 

-Anchura de caja. 

-Altura de plancha . 

-Numero de cajas por paquete. 

-Espesor del carton. 

-Determinacion de si pasan cajas o planchas. 

A partir de estos parametros, la maquina realiza 
los movimientos de a juste necesarios y que son, a juste de 
posicion de los topes (9) y (9 ! ), asi como ajuste de 
posicion transvesal de la mesa elevadora (21) y ajuste en 
posicion en altura de la cinta transportadora (22) , siendo 
todos estos movimientos de ajuste automat icos, siendo 
necesario realizar de forma manual el ajuste en posicion 
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transversal de la propia maquina. 

Ademas de los ajustes anteriormente referidos, 
tambien es necesario llevar a su posicion de comienzo 
5 todos aguellos mecanismos que tienen un movimiento 

clclico. 

Una vez realizados los ajustes y llevado a las 
posiciones iniciales del ciclo a todos los mecanismos, se 

10 puede dar la orden de marcha, de manera que todos los 

movimientos se realizaran sincronizadamente para conseguir 
primeramente el medio paquete (2 0) y seguidamente el medio 
paquete (20 1 ), uniendo ambos entre si a continuacion y ser 
transportados def initivamente por la cinta (22) hacia la 

15 salida. 

Las cajas (2) que acceden a la zona de entrada 
(3) , y encuentran la mesa basculante (6) en posicion baja, 
pasan a la primera zona de apilamiento (4) , cuya entrada 

20 se realiza previo basculamiento hacia arriba de las 

paletas (10) y (11) , teniendo esta segunda un retardo con 
respecto a la primera, de manera que al terminar de entrar 
la caja baja en esas dos paletas simultaneamente, 
empujando a dicha caja hacia aba jo y dejando el espacio 

25 libre para la entrada de la siguiente caja, repitiendose 

el ciclo cada vez que entra una caja. Cuando entra la 
primera caja la cinta transportadora (7) comienza a bajar 
a velocidad constante, siendo la velocidad de bajada 
funcion de la velocidad de la maquina y el espesor del 

3 0 carton que const ituye la caja (2) , teniendo en cuenta si 

es una caja o una plancha. Esa cinta transportadora (7) 
ira bajando hasta completar el medio paquete (20) . 

Por otra parte, cada vez que entra una caja y es 
35 detectada se confirmara el movimiento de bajada, y si no 
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es detectada la siguientes caja en un periodo superior a 
un ciclo, la cinta transportadora (7) se parara y no se 
movera hasta que se detect e la entrada de la siguiente 
caja . 

La formacion del primer paquete (20) en la primera 
zona de apilamiento (4) se realiza de la forma ya 
descrita, de manera que una vez completado ese primer 
medio paquete (20) bajan los medios presores (18) y a la 
vez, y. mediante los correspondientes cilindros de 
actuacion se hace bascular al tope (9) , y durante ese 
tiempo se tienen escuadrando las ultimas cajas (2) . 
Tambien se ajusta la altura de la cinta transportadora (7) 
y de los medios presores (18) para igualarse a la cinta 
transportadora (22) . 

Preparado el primer medio paquete de la forma 
descrita, se ponen en marcha las cintas transportadoras 
(7) y (22) para pasar dicho medio paquete (2 0) a la cinta 
transportadora (22) , hasta que choca con el tope 
basculante (9 1 ) . El motor que mueve la cinta 
transportadora (7) mueve tambien, mediante una transmision 
de correas, las correspondientes correas del grupo presor 
(18) , sujetando y arrastrando el medio paquete (2 0) desde 
arriba . 

Al finalizar el arrastre se efectua la basculacion 
hacia arriba del grupo presor (18) , y de la cinta 
transportadora (7) , y se realiza el basculamiento hacia 
aba jo del tope (9) , dejando lista esa primera zona de 
apilamiento (4) para recibir las cajas (2) del siguiente 
ciclo . 

Ese mismo proceso se realiza de forma similar en 
la segunda zona de apilamiento (5) , con la diferencia de 
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que en este caso las cajas (2) se depositan en una mesa 
elevadora (21) formada por cuatro soportes que salen o 
entran lateralmente y permiten sostener el segundo medio 
paquete (20 1 ) o dejarlo caer encima del primer medio 
paquete (20) , de manera que una vez el segundo medio 
paquete (20 f ) esta sobre el primer medio paquete (20), 
formando un unico paquete (20 ,f ), este. es extraido 
mediante la cinta transportadora (22) y las correas del 
grupo presor (18') hasta la salida de la maquina. 

Posteriormente, al parar la cinta transportadora 
(22) y el grupo presor (18 1 ) , comienza a subir este y a 
elevarse tambien la mesa elevadora (21) , abriendose los 
cuatro soportes de dicha mesa y abriendose los cilindros 
que actuan sobre el tope (9'). Al final de estos 
movimientos, la segunda zona de apilamiento (5) queda 
lista para recibir cajas, asi como el primer medio paquete 
(20) del siguiente ciclo. 

Como se habra podido comprobar, todos los 
movimientos del ciclo de caja y del ciclo del paquete, se 
paran en el momento que dejen de entrar cajas en mitad del 
ciclo , repitiendose el proceso cada vez que se complete el 
ciclo del paquete, hasta completar la orden o parar la 
introduccion . 

En el caso de que la orden de trabajo se termine 
sin completar un paquete, la maquina se quedaria en 
espera, en cuyo caso se actuaria sobre un boton de ciclo 
incompleto del panel de mandos y se terminarla el ciclo 
con las cajas que hubiera en ese momento, de modo que si 
no se ha completado el primer medio paquete, 6ste se 
extraerla directamente hasta la salida. Ahora bien, si 
esta por terminar el segundo paquete, el primer medio 
paquete estaria esperando debajo del segundo medio 




paquete, juntandose este con las cajas que tuviera en ese 
momento y se extraeria el paquete incompleto, volviendo la 
maquina a la posicion de comienzo del ciclo, para que en 
esa posicion poder iniciarse de nuevo el ciclo o llevarse 
a cabo el paro total de la maquina. 

La maquina se complementara con medios detectores 
de atascos, tales como detector de entrada, detector de 
entrada a la primera zona de apilamiento, detector de 
entrada a la segunda zona de apilamiento, detector a la 
salida de la zona de entrada , etc, funcionando los 
detectores de manera que disponen del tiempo 
correspondiente a un ciclo de caja, desde que en cada uno 
de ellos se detecta la entrada de la caja hasta que se 
detecta la salida de la caja. Igualmente contara con 
detectores de salida del primer medio paquete y detectores 
de salida del paquete final, disponiendo del tiempo 
correspondiente a un ciclo del paquete para detectar la 
salida de los mismos y permitir el paso para la formacion 
del siguiente paquete. 

En caso de producirse un atasco, localizado por 
uno de los detectores, se indicara en pantalla el lugar 
donde se ha producido y, en funcion de ello, podran darse 
los pasos necesarios para realizar el desatascado y volver 
a poner de nuevo en f uncionamiento la maquina. 
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REIVINDICACIONES 

l a .- Maquina apiladora de planchas o cajas de 
carton plegadas, que estando prevista para el apilamiento 
y correspondiente formacion de paquetes de planchas o 
cajas de carton plegadas procedentes de una llnea de 
trans formacion de planchas de carton para la fabricacion 
de cajas, caracterizada porque comprende un bastidor o 
estructura (1) en la que se determinan una zona de 
entrada (3) para las cajas plegadas (2) , una primera zona 
de apilamiento (4) y una segunda zona de apilamiento (5) , 
efectuandose el apilado de medio paquete de cajas en la 
primera zona de apilamiento (4) y efectuandose el apilado 

(20) de un segundo medio paquete (20 ! ) en la segunda zona 
de apilamiento (5) , uniendose dichos medios paquetes (2 0) 
y (20 ! ) para formar un paquete unico (20 !l ) que es 
transportado al exterior de la maquina; con la 
particularidad de que en la zona de entrada (3) se ha 
previsto una mesa basculante (6) que mediante correas de 
arrastre y de acuerdo con su posicion transporta las 
cajas (2) desde dicha zona de entrada (3) , bien a una 
cinta transportadora (7) donde se realiza el apilado del 
primer medio paquete (2 0) , o bien hacia una mesa superior 

(8) mediante la cual las cajas (2) son transport adas a la 
segunda zona de apilamiento (5) donde se realiza el 
segundo medio paquete (20 ! ), contando ambas zonas de 
apilamiento (4) y (5) con grupos presores (18) y (18 f ) y 
topes (9) y (9 f ) de retencion de las cajas (2) para su 
apilamiento, estando esos grupos presores (18) y (18* ) 
montados de manera basculante para permitir la entrada de 
las cajas (2) hacia la cinta transportadora (7) en la que 
se realiza el apilado del primer medio paquete (20) , o 
para permitir el depositado de las cajas (2) en una mesa 
elevadora (21) de la segunda zona de apilamiento (5) para 
el apilado del segundo medio paquete (20 1 ) ; habiendose 
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previsto que la cinta transportadora (7) en la que se 
apilan las cajas del primer medio paquete (2 0) este 
facultada de movimiento ascendente y descendente para 
posicionarse la altura de la cinta transportadora (22) , a 
la que accede ese primer medio paquete (20'), quedando 
situado por debajo de la mesa elevadora (21) , la cual 
cuenta con cilindros que en la obtencion del segundo 
medio paquete (20*) actuan para dejar caer este segundo 
medio paquete (20') sobre el primer medio paquete (20) y 
obtener el paquete completo (20 ,! ) que es arrastrado 
hacia la salida por la cinta transportadora (22) . 



2 a .- Maquina apiladora de planchas o cajas de 
carton plegadas, segun reivindicacion primera, 

15 caracterizada porque la mesa basculante (6) prevista en 

la zona de entrada (3) , esta asociada a un brazo 
basculante mediante el que se realiza el basculamiento de 
tal mesa (6) para que esta ocupe una posicion de bajada 
que permita el . transporte de las cajas (2) desde la zona 

2 0 de entrada (3) hacia la cinta transportadora (7) de la 

primera zona de apilamiento (4) , o bien ocupar una 
posicion de elevacion en correspondencia con la mesa 
superior (8) prevista en dicha primera zona de 
apilamiento (4) , cuya mesa (8) transporta las cajas (2) 

2 5 desde la zona de entrada (3) hacia la mesa elevadora (21) 

prevista en la segunda zona de apilamiento (5) . 

3 a .- Maquina apiladora de planchas o cajas de 
carton plegadas, segun reivindicaciones anteriores, 

3 0 caracterizada porque tanto el grupo presor (18) de la 

primera zona de apilamiento (4) , como el grupo presor 
(18') de la segunda zona de apilamiento (5), cuentan con 
sendos ejes (13-19) y (13' -19') entre los que discurren 
las correspondientes correas de esos grupos presores 
35 (18), (18 1 ), estando asociados a los ejes (13) y (13 f ) 
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correspondientes paletas (11) y (ll 1 ) que en combinacion 
con otras (10) y (10 f ) previstas en un eje (12) y (12 f ) 
situado estaticamente a la entrada a la primera zona de 
apilamiento (4) y a la entrada de la segunda zona de 
apilamiento (5) , actuan sobre las cajas (2) que van 
entrando a esas zonas impidiendo su desplegado, siendo 
dichas paletas (10-11) y (lO'-ll 1 ) basculantes respecto a 
sus correspondientes ejes (12-13) y (12 , -13 1 )- 

4 a .- Maquina apiladora de planchas o cajas de 
carton plegadas, segun reivindicaciones anteriores, 
caracterizado porque los topes (9) de la primera zona de 
apilamiento (4) y los topes (9 1 ) de la segunda zona de 
apilamiento (5) , son basculantes para poderse situar 
verticalmente y retener las cajas que han de formar el 
primer paquete (2 0) en la primera zona de apilamiento (4) 
y el segundo paquete (20 ! ) en la segunda zona de 
apilamiento (5) , u ocupar una posicion plegada para 
permit ir el transporte de ese primer paquete (20) y 
paquete completo (20 ,! ) por medio de las cintas 
transportadores (7) y (22) , actuando el basculamiento de 
dichos topes (9) o (9') en combinacion con los 
movimientos de basculamiento y descenso de los grupos 
presores (18) o (18'), que son accionados a traves de 
rodillos previstos en el eje posterior (19) o (19*) de 
los mismos. 

5 a .- Maquina apiladora de planchas o cajas de 
carton plegadas, segun reivindicacion 4 a , caracterizada 
porque los ejes (13), (13 ! ) o (19') de los grupos 
presores (18) o (18 f ), comprenden un eje interior (14) y 
dos ejes externos (15) previstos en los tramos extremos 
de dicho eje interior (15) , estando este dotado en sus 
extremos de respect ivos engranes (17) que se conjugan con 
sendas cremalleras (16) . 
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6 a .- Maquina apiladora de planchas o cajas de 
carton plegadas, segun reivindicaciones anteriores, 
caracterizado porque los accionamientos de los ejes 
correspondientes a los presores (18) y (18 1 ), asl como 
las cintas transportadoras (7) y (22) , de la propia mesa 
basculante (6) y de la mesa superior (8) de la primera 
zona de apilamiento (4) , se realizan mediante motores con 
variador de frecuencia. 




RESUMEN 

Equina apiladora de planchas o cajas de carton plegadas 

La maquina tiene por finalidad apilar un numero 
determinado de cajas plegadas para formar paquetes, o 
bien un numero determinado de planchas para formar 
tambien paquetes . 

Dicha maquina comprende una zona de entrada 
(3) , una primera zona de apilamiento (4) y una segunda 
zona de apilamiento (5) , existiendo en la zona de entrada 
(3) una mesa basculante (6) que de acuerdo con su 
posicion permite el paso de las planchas o cajas plegadas 
(2) hacia la parte inferior de la primera zona de 
apilamiento (4) donde tiene lugar la formacion de una 
primera mi tad del paquete (2 0) de cajas apiladas, o bien 
el paso hacia una segunda mesa establecida en la parte 
superior de la primera zona de apilamiento, transportando 
esas cajas plegadas hacia la segunda zona de apilamiento 
(5) , donde exist e una mesa elevadora (21) que recibe las 
cajas plegadas y forma la segunda mitad del paquete (20') 
de cajas, siendo esta segunda mitad depositada sobre la 
primera mitad en una cinta transportadora (22) situada 
infer iormente en esa segunda zona de apilamiento, 
determinandose asi el paquete completo (20 ') de cajas, 
siendo <§ste arrastrado hacia el exterior por esa cinta 
transportadora (22) . 
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